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@ Verfahren und Vorrichtung zum Einlegen von Produkten in eine Tlefzieh-Verpackungsmaschine 
@ Verfahren zum Einlegen von Produkten in Verpak- . io 
kungsschalen einer Tiefzieh-Verpackungsmaschine, ge- . n ' V 
kennzeichnet durch folgende Schritte: — — ' 

- Anheben und nach oben Stulperi des Bodens der jewei- 
ligen zu bestuckenden Verpackungsschale, 

- Ablegen des Produktes auf dem nach oben gestulpten 
Boden der Verpackungsschale, 

- Absenken lind Zuruckstulpen- des Bodens der bestuck- 
ten Verpackungsschale. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betxifft ein Verfahren und eine Vorrichiung 
zum Einlegen von Produkten in eine Hefzieh-Verpackungs- 
maschine. 5 

In Tiefzieh-Verpackungsmaschinen wird eine Verpak- 
kungsfolie verarbeitet, die von einer FolienroUe abgezogen 
wird. Die Verpackungsfolie durchlauft eine Formstation, in 
der sie im Tiefziehverfahren zu Verpackungsunterschalen 
geformt wird, die noch zusammenhangen und weiter zu ei- lO 
ner Befiill- oder Einiegestation transportiert werden, wo die 
zu verpackenden Produkte in die Unterschale eingelegt wer- 
den. Dies geschieht je nach Produkt von Hand oder mittels 
eines Greifwerkzeuges, das die Produkte von einem Forder- 
band abnimmt und in die jeweiligen Unterschalen ablegt. 15 

Nach dem Einlegen des Produktes durchlaufen die befiili- 
ten Unterschalen eine Siegelstation in der eine Deckfolie zu- 
gefuhrt und mit der Unterschale verschweiBt wird, so daB 
sich eine geschlossene Verpackung ergibt. Bei Bedarf kann 
die Verpackung vorher vakuumiert werden oder mit einem 20 
Schutzgas befuUt werden. 

Bekannte Einlegevorrichtungen fiir Hefzieh-Verpak- 
kungsmaschinen arbeiten mit einem Greifer oder mit Saug- 
napfen, die das Produkt aufhehmen, oder mittels sogenann- 
ter Messerkanten-Forderbander, welche durch eine waag- 25 
rechte Relativbewegung zwischen Verpackung und Um- 
lenkrolle des Forderbandes (Messerkante = Umlenkrolle mit 
moglichst kleinem Durchmesser) das auf dem Forderband 
liegende Produkt in der Unterschale ablegen. 

Ein Nachteil der bekannten Losungen sind unter anderem 30 
der Platzbedarf der Greiferwerkzeuge inneriialb der Verpak- 
kungsschale, was dazu fuhrt, daB mehr Verpackungsmaterial 
erforderlich ist als alleine fiir das Produkt erforderlich ware. 
Femer konnen hohe Produktstapel verrutschen oder umfal- 
len, wenn diese beim Offhen des Greifers in die Verpak- 35 
kungsmulde fallen, Auch konnen mehrere, dicht nebenein- 
ander stehende Stapel nicht gleichzeitig in die Verpackungs- 
mulde gelegt werden. 

Ein weitere Nachteil besteht darin, daB fur gestapelte 
Scheiben Saugnapfe nicht einsetzbar sind, da jeweils nur die 40 
oberste Scheibe gehalten werden kann. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Einlege- 
vorrichtung fiir Tiefzieh- Verpackungsmaschinen derart wei- 
terzubilden, daB damit ein automatisches Einlegen von ei- 
nem oder mehreren Stapeln von Produkten ermoglicht wird, 45 
und auch empfindliche Produkte veipackt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merk- 
male der unabhangigen Patentanspriiche gelost. 

Die Erfindung beruht also darauf, daB der Boden der Ver- 
packungsschale angehoben und nach oben umgestulpt wird, 50 
das Produkt auf dem nach oben gestulpten Boden abgelegt 
wird, und der Boden der bestuckten Verpackungsschale wie- 
der abgesenkt wird, so daB das Produkt in der Verpackungs- 
schale zu liegen kommt. 

Der Vorteil der Erfindung liegt darin, daB das Einlegen 55 
des Produktes in die Verpackungsschale sehr einfach wird, 
und auch empfindliche Produkte oder lose Stapel von Pro-' 
dukten schnell und sicher in die Verpackung eingelegt wer- 
den konnen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich dadurch, daB in- 
nerhalb der Verpackungsschale kein Freiraum fiir evtl. Grei- 60 
ferwerkzeuge vorgesehen werden muB, so daB die Verpak^ 
kungsschale kaum groBer als das Produkt sein muB, was na- 
tiirlich Verpackungsmaterial einspart, 

Vorzugsweise wird der Boden der Verpackungsschale 
mittels eines Hubsystems angehoben und abgesenkt, wobei 65 
das Hubsystem aus einem vorzugsweise pneumatisch ange- 
triebenen Hubtisch besteht. 

Altemativ kann der Hubusch elektromechanisch oder hy- 



draulisch angetriebeiSem. 

Um einen reibungslosen Arbeitsablauf zu gewahrleisten, 
ist der Hubtisch in seinen Abmessungen denen der Verpak- 
kungsschalen angepasst. Insbesondere trifft dies fiir die 
ebene Ablageflache des Hubtisches zu. 

Besonders bei sehr steifen und dicken Verpackungsfolien 
kann es notwendig sein, daB die umgestulpte Verpackungs- 
schale mittels Vakuum in Kontakt mit dem Hubtisch gehal- 
ten wird, da sich die Folic sonst faltet und nicht glatt uber 
den Hubtisch zieht, Dazu ist die Ablageflache von einer de- 
fer liegenden, ringsumlaufenen Ausgleichsmulde umgeben, 
in die Vakuumkanale miinden, die mit einer Vakuumpumpe 
verbunden sind, die fur den nodgen Unterdruck sorgt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das zu ver- 
packende Produkt mittels eines Transportbandes, insbeson- 
dere eines sogenannten Messerkanten-Forderbandes auf 
dem umgestulpten Boden der Verpackungsschale abgelegt. 

In anderen Ausfuhrungsformen ist vorgesehen, daB das zu 
verpackende Produkt mittels eines Greifers oder eines 
Schiebers auf dem umgestulpten Boden der Verpackungs- 
schale abgelegt wird. 

Das zu verpackende Produkt wird vorzugsweise mittels 
eines Transportbandes oder einer Rollenbahn bis zur Einie- 
gestation transpordert. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf mehrere Zeichnungs- 
figuren naher erlautert. 
Es zeigt: 

Fig, 1: Schemadsch eine Seitenansicht einer Tiefzieh- 
Verpackungsmaschine mit Einlegevorrichtung fur ein zu 
verpackendes Produkt; 

Fig. 2: Detailansicht des Hubsystems der Einlegevorrich- 
tung im Ausgangszustand; 

Fig. 3: Das Hubsysteni gemass Fig. 2 wahrend des Anhe- 
bevorgangs; 

Fig, 4: Das Hubsystem gemass Fig. 2 in vollstandig ange- 
hobenem Zustand und Einlegen des Produktes; 

Fig. 5: Das Hubsystem in abgesenktem Zustand mit dem 
in die Verpackungsschale eingelegten Produkt; 

Fig. 6: Ablegen des Produktes auf der umgestulpten Ver- 
. packungsschiale; 

Fig. 7: Ablegen des Produktes auf der umgestulpten Ver- 
packungsschale. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer Tief- 
zieh- Verpackungsmaschine mit erfindungsgemasser Einle- 
. gevorrichtung. Die Tiefzieh- Verpackungsmaschine 1 um^ 
fasst eine FolienroUe 2 fur die Unterfolie, wobei auch eine 
weitere FolienroUe 2 als Ersatz vorgesehen werden kann. 
Die Unterfolie bzw. FoUenbahn 3 wird von der FoUenrolle 2 
abgezogen und in ausgebreitetem, fiachem Zustand zu einer 
Formstation 5 transportiert. Die Folienbahn 3 lauft dabei in 
Folienlaufrichtung 4, In der Formstation 5 erfolgr. der ei- 
gendich e Tiefziehvorgang der Folienbahn 3, wobei fordau- 
fend Verpackungsschalen 6 geformt werden, welche im wei- 
teren zur eigendichen Einiegestation 25 transportiert wer- 
den. Gleichzeitig werden uber Transportbander 7, 8 die zu 
verpackenden Produkte 11 in Laufrichtung 4 zur Einiegesta- 
tion 25 transportiert. 

Die Einiegestation 25 umfasst im wesentUchen ein Hub- 
system 12, welches unterhalb der fortlaufend transportierten 
Verpackungsschale 6 sitzt und einen entsprechenden Hub- 
tisch 16 aufweist, mittels welchem die jeweils iiber dem 
Hubtisch angeordnete Verpackunsschale nach oben gestulpt 
werden kann, so daB der Boden der Verpackungsschale eine 
freie zugangUche Flache bildet. Wahrend der Boden der 
Verpackunsschale 6 in umgestulptem Zustand ist, wird das 
Transportband 8 mit dem darauf liegenden Produkt 11 in 
Pfeihichturig 9 von seiner Position 8' in seine Position 8 ho- 
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rizoniaJ verfahren, so daB das^RTerband 8 mil darauf lie- 
gendem Produkl 11 direkt iiber der zu bestiickenden Verpak- 
kungsschale 6 zu liegen kommt. Da & Prpdukt II wird nun 
auf dem Boden der Verpackunsschale 6 abgelegi, wobei das 
Hubsystem 12 wieder zuriickfahrt und die Verpackungs- 5 
schale in ihren Ausgangszustand zuriickkehn, wobei sich 
nun das Produkt 11 innerhalb der Verpackunsschale 6 befin- 
det. Die bestiickten Verpackungsschalen 6 werden weiter in 
Transportrichtung 4 zu einer Siegelstalion 13 transportiert, 
welche eine weitere Folienrolle 14 umfasst. Die Folienrolle lO 
14 tragt dabei die Deckelfolie 15, die in der Siegelstalion mil 
der Verpackungsschaie 6 verschweisst wird. Die Verpackun- 
gen sind nun verschlossen und konnen durch Langs- und 
Quer-Schneideinrichtungen (in der Zeichnung nichl mehr 
dargestellt) vereinzelt werden. 15 

In den Fig. 2 bis 5 ist nachfolgend die Funktionsweise der 
Einlegevorrichtung 25 beschrieben. 

In iFig. 2 ist eine Verpackunsschale 6 dargestellt, welche 
sich gerade oberhalb des Hubsystems 12 befindet. Das Hub- 
system 12 ist dabei vorersC in seinem Ausgangszustand, d. h. 20 
der Hubtisch 16 des Hubsystems 12 ist abgesenkt. Der Hub-' 
tisch 16 weist eine obere Ablageflache 17 auf, die von einer 
ringsumlaufenden Ausgleichsmulde 18 umgeben ist. Die 
Verpackungsschaie 6 umfasst den Wandbereich 20 sowie 
den Boden 19, wobei die Verpackungsschaie aus relativ fle- . 25 
xiblem Kunststoffitnaterial besteht. 

Nun Uitt das Hubsystem 12 in Aktion, wie es in Fig. 3 ge- 
zeigt ist. Dabei wird iiber einen Hubzylinder der Hubtisch 
16 nach oben in Pfeilrichtung 21 bewegt, wobei die Ablage- 
flache 17 des Hubtisches 16 von unten gegen den Boden 19 30 
der Verpackunsschale 6 driickt und diese nach oben mit- 
nimmt, wobei die Wandbereiche 20 der Verpackungsschaie 
6 in der Ausgleichsmulde 18 aufgenommen werden und 
ausreichend Platz haben um sich entsprechend zu fallen und 
zu veiformen. Der Boden 19 der Verpackungsschaie 6 wird 35 
also nach oben umgestiilpt, so daB er in eine Position ge- 
langt, wie sie in Fig. 4 dargestellt ist. 

Fig. 4 zeigt also das Hubsystem 12 in voll ausgefahrenem 
Zustand, wobei der Boden 19 der Verpackungsschaie 6 flach 
auf der Ablageflache 17 des Hubtisches 16 anliegt und die 40 
Wandbereiche 20 innerhalb der Ausgleichsinulde 18 des 
Hubtisches 16 aufgenommen sind. 

Vorzugsweise ist der Hubtisch 16 mil entsprechenden 
Luftkanalen 22 ausgestattet, welche von unten in die Aus- 
gleichsmulde 18 einmiinden. Uber diese Luftkanale 22 wird 45 
in der Ausgleichsmulde ein Vakuum erzeugt, welches die 
Folie der Verpackungsschaie 6 nach unten ziehi und so die 
Folie insgesarrit straffl, so dass das Produkt sicher auf dem 
Boden der Verpackungsschaie 6 abgelegi werden kann. Dies 
erfolgt im Beispiel miltels eines Transportbandes 8, welches 50 
in Pfeilrichtung .23 horizontal hin- und her beweglich ist. 
Sobald der Boden 19 der Verpackungsschaie 6 sich in nach 
oben gestulptem Zustand befindei, wird das Transportband 8 
mit dem darauf liegenden Produkt 11 herangefahren und ak- 
tiviert, so dass das Produkl 11 auf dem nach oben gestulptem 55 
Boden 19 der Verpackunsschale 6 abgelegi wird. 

Sobald das Produkl 11 auf dem Boden 19 der Verpak- 
kungsschale aufliegt, wird das Hubsystem in Pfeilrichtung 
24 nach unten gefahren, so daB die Verpackungsschaie 6 in 
ihren urspriinglichen Zustand zuruckkehn und das Produkt 60 
11 in sich aufnimmt. Dieser Zustand ist in Fig. 5 dargestellt. 

Die bestuckte Verpackungsschaie 6 wird nun in Forder- 
richtung weitertransportiert und es folgt eine unbesttickte 
Verpackungsschaie nach, so daB die Bestiickungsprozedur 
ausgehend vom in Fig. 2 dargestellien Zustand wieder von 65 
jVornebeginnen kann. 

In einer Siegelstalion 13 werden die bestuckten Verpak- 
kungsschalen 6 mil einer Deckfolie verschlossen und die 
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Verpackungen enlsprecK^WTvereinzelL 

Die Fig. 6 und 7 zeigen noch einmal den Vorgang des Ab- 
legens des Produktes 11 auf der umgestulpten Verpackungs- 
schaie 6. 

Fig. 6 zeigt das Transportband 8 zuni Ablegen des darauf 
befindlichen Produktes 11 in nahezu vorderster Stellung, 
wobei bereils der ersle Teil des Produktstapels 11 auf der 
umgestiilplen Verpackungsschaie 6 abgelegi wurde. Das 
Transportband wird wahrend des Ablegens des Produkls in 
Pfeilrichtung 10 immer weiter nach hinten bewegt, so daB 
das Rodukt 11 Teil fur Teil auf der umgestiilpten Verpak- 
kungsschale 6 abgelegi wird, wie man in Fig. 7 erkennt. 
SchlieBlich ninunt das Transportband 8 die hinterste Stel- 
lung 8' ein und wird iiber das Transportband 7 mit dem nach- 
slen Produktstapel 11 beschickt Wahrenddessen bewegen 
sich die Verpackungsschalen 6 in Folienlaufrichlung 4 wei- 
ter und das Transportband 8 fahrl wieder in seine vorderste 
Stellung, wo das nachsle Produkt 11 auf der nachsten, umge- 
stiilpten Verpackungsschaie 6 abgelegt wiird. 

Es ist naturlich vorgesehen, daB mehrere Verpackungs- 
schalen gleichzeitig mit Produkten besliickl werden konnen. 
Es spielt dabei keine Rolle, ob sich die Verpackungsschalen 
in Forderrichtung gesehen hintereinander oder nebeneinan- 
derbefinden. 

Das Transportband 8 kann sich auch quer zur Folienlauf- 
richlung 4 bewegen, wenn das Transportband 7 auch quer 
zur Forderrichtung aibeitet. 

Zeichnungslegende 

1 Hefzieh-Verpackungsmaschine 

2 Folienrolle (Unterfolie) 

3 Folienbahn 

4 Folienlaufrichtung 
5Formstation 

6 Verpackungsschaie . 

7 Transportband 

8 Transportband 

9 Pfeilrichtung 

10 Pfeikichlung 
U Produkl 

12 Hubsystem 

13 Siegelstalion 

14 Folienrolle (Deckelfolie) 

15 Folienbahn 

16 Hubtisch 

17 Ablageflache , 

18 Ausgleichsmulde 

19 Boden (Verpackungsschaie) 

20 Wandbereich (Verpackungsschaie) 

21 Pfeilrichtung 
22Luftkanal . 

23 Pfeihichtung 

24 Pfeihichtung 

25 Einlegestation 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Einlegen von Produkten in Verpak- 
kungsschalen einer Tiefzieh-Verpackungsmaschine, 
gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

- Anheben und nach oben Stiilpen des Bodens 
der jeweiligen zu bestiickenden Verpackungs- 
schaie, 

- Ablegen des Produktes auf dem nach oben ge- 
. stCilpten Boden der Verpackungsschaie, 

- Absenken und Zuriickstulpen des Bodens der 
bestuckten Verpackungsschaie. 
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2. Verfahren nach An^uch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Boden der Verpackungsschale mittels.ei- 
nes Hubdsches angehoben und abgesenkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die umgestiilpte Verpackungsschale rnittels 5 
Vakuum in Kontakt mit dem Hubtisch gehallen wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprliche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das zu verpackende Produkt rnit- 
tels eines Transportbandes auf dem umgestiilpten Bo- 
den der Verpackungsschale abgelegt wird. 10 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 
gekennzeifchnet, daB das zu verpackende Produkt rnit- 
tels eines Greifers auf dem umgestulpten Boden der 
Verpackungsschale abgelegt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch 15 
gekennzeichnet, daB das zu verpackende Produkt rnit- 
tels eines Schiebers auf dem umgestulpten Boden der 
Verpackungsschale abgelegt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das zu veq)ackende Produkt mit- 20 
tels eines TVansportbandes oder einer RoUenbahn bis 
zur Einlegestaition transportiert wird. 

8. Vorrichtung zum Eirilegen von Produkten in Ver- 
packungsschalen einer Tiefzieh-Verpackungsma- 
schine, gekennzeichnet durch: 25 

- eine Transporteinrichtung (7) zum Transport 
der zu verpackenden Produkte (11) zu einer Einle- 
gestation (25); 

- einHubsystem(12)zumHebehundUmstulperi 
der zu bestiickenden Verpackungsschale (6), 30 

- Mittel zum Ablegen des Produktes auf dem Bo- 
den der umgestulpten Verpackungsschale (6'). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Hubsystem (12) aus einem vorzugs- 
weise pneumadsch angetriebenen Hubtisch (16) be- 35 
steht. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hubtisch (16) in sei- 
nen Abmessungen denen der Verpackungsschalen (6) 
angepasst ist. 40 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hubtisch (12) eine 
ebene Ablageflache (17) aufweist, die von einer tiefer 
liegenden, ringsumlaufenen Ausgleichsmulde (18) um- 
gebenist. 45 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Ausgleichsmulde (18) Vakuumka- 
nale (22) miinden, die mit einer Vakuumpumpe ver- 
bunden sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-12, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
(7) aus einem Transportband oder einer RoUenbahn be- 
steht. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-13, da- 
durch gdcennzeichnet, daB die Mittel zum Ablegen des 55 
Produktes ein horizontal bewegliches Transportband ' 
(8, 8') umfassen. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mittel zum Ablegen des 
Produktes einen Schieber umfassen. 60 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mittel zum Ablegen des 
Produktes einen Greifer umfassen. 
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